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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Melirschicht-ICunststomeils 



(S) Die Erfindung betrifft ein Verfahran und eina Vorrichtung 
zur Herstallung eines Mehradiicht-ICunstatofftails befi dam 
ein Kunststoff-Spritzgu&teil mit mindestana einsr Schicht 
aus 2-K6mponentan-Duropia8t beschichtat wird. Erfin- 
dungsgemaS warden das Kunststofftail und die Schicht aus 
2-IComponenten-Dun)plast nacheinander zyklussynchron im 
selben Werkzeug gaspritzt wobei die Reaktionszeit des 
2-IComponantan-Duroplasts an die Zait fQr das Spritzen des 
Kunststofftails angepaat wird. Sine Vorrichtung zur Herstel- 
iung eines Mehrschicht-ICunststoffteils unter Venwendung 
einer SpritzguBmaschine ist dadureh gelcennzetchnet daE in 
der SpritzguSmaschlne (11) eine RIM-Vorrichtung (13) zum 
EInbringen eines 2-Komponenten-Duropl88ts in ein Mehr- 
Icomponenten-SpritzguSwericzeuo vorgesehen ist. Dadureh 
ist es mdglich, da8 die Herstellung von Mehrschicht-Kunst- 
■ stoffteilen glelchzeitig mitteis mehrerar Werkzeuge erfoigen 
k Icann, wobei in einem Werioteug die BesJ^ichtung eines 
' vorher gefertigten Kunststoffteils erfolgt wahrend In einem 
^ zweiten Wericzeug bereits ein nachstas iOinststoffteil ge- 
spritzt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Mehrschicht-Kunststoffteils nach dem Oberbe- 
griff des Anspnichs 1 und eine Vorrichtung zur Durch- 5 
fflhrung des Vexf ahrens, 

Zur Herstellung eines Kunststoffteils aus unter- 
schiedlichen Werkstoffen ist die Mehrkomponenten- 
Kunststofftechnik bekannt Dabei wird niittels einer 
Mehrkomponenten-SpritzgieBmaschhie in einem Mehr- 10 
komponentea-Spritzgiefiwerkzeug das Teil durch Ein- 
bringen einer Komponente zunfidist in seinem Grund- 
aufbau hergestellt, der die notwendige Steifigkeit und 
Festigkeit des BauteOs sicherstelit AnschlieSend wird 
ein Teil des Werkzeugs so verSndert daB im Werkzeug 15 
auf einer Seite des Bauteils ein Hohlrauni vorhanden ist, 
in den die weiteren Komponenten eingebracht werden 
konnen, die dem Teil eine geforderte Oberflacfaenquali- 
tat verleSien. (Konstruktion 30 (1978) R 10, 8. 
395-401). 20 

Mit den Kunststof f en, die nut diesen Mehrkomponen- 
ten-SpritzgieBmaschinen verarbdtet werden kdnnen, 
lassen sich jedoch keine Oberfiachen erzielen. wie sie 
fur manche Anwendungen, 2. B. in Automobilen, gefor- 
dert werden. Dort soil der Oberflachen-Werkstoff eine 25 
gute Habtik und Kratzfestigkeit aufweisen, wie sie mit 
Kunststoffen, die in bekannten Mehrkomponenten- 
SpritzgieBmaschinen verarbeitbar sind, nur bedingt zu 
erzielen sind. Weiterhin werden nicht die dort geforder- 
te Uchtechtheit und Kllteschlagzafaigkeit erreicht Zur 30 
Erf Qllung dieser Forderungen ist deshalb im Automobil- 
bau bekannt, Kunststo^eile mit 2-Komponenten-Du- 
roplast zu beschichten. Hierzu wird ein Kunststoffteil 
zunachst in einem entsprechenden Werkzeug mittels 
einer SpritzguBmaschine hergesteUt Danach wird es 35 
aus dem Werkzeug entnommen und in ein zweites 
Werkzeug eingelegt, in dem mittels einer RIM-Anlage 
eine 2-Komponenten*Duroplasts^cht, z. B. aus Poly- 
lurethan (PU-Sdiidit) auf gebracfat wird. 

Diese Artder AufbringungderPU-Schicfatistwegen 40 
der zwei verwendeten Werkzeuge sowohl arbeits- als 
auch zeitaufwendig. 

Weiterhin ist aus der DE 35 44 040 Al bekannt, auf 
den in einem ersten Arbeitsgang hergestellten KLunst- 
stoffkdrper einen gesondert hergestellten Schaumstoff- 45 
kdrper aulzulegen und beide in einem zweiten Arbeits- 
gang durch Erhitzung miteinander zu verbinden. Wei- 
terhin ist aus dieser Druckschrift bekannt, an den geson- 
dert vorgeformten Schaumstoffkdrper ein Kunststoff- 
teil durch Spritzpressen anzuformen. 50 

Weiterhin ist es bekannt, (Kautschuk Gummi Kunst- 
stoffe 49. lahrgang, Nr. 7—8/96. S. 486) die komplette 
Auswerf erseite des Werkzeugs zu drehen und den am 
Kern verbliebenen VorspritzUog in eine neue matrizen- 
seitige Werkzeughdhlung einzusetzen. 55 

Auch diesen Verfahren haftet der Nachteil an, daB sie 
wegen der Verwendung mehrerer Werkzeuge arbeits- 
und zeitaufwendig sind 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
die Herstellung eines Verbundteiles aus Kunststoff und eo 
2-Komponenten-Duroplast zu vereinfachen. 

ErfmdungsgemaB wird das gem&B den Merkmalen 
der Anspruche 1, 4 und 5 erreicht 

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Mehr- 
sdiicht-Kunststoffteils bei dem ein Kunststoff-Spritz- 65 
gufiteil mit mindestens einer Schlcht aus 2-Komp nen- 
ten-DuropIast bescluchtet wird, werden erfindungsge- 
m&B das Kunststofftdl und die Schicht aus 2-Kompo- 



n nten-Duroplast nacheinander zyklussynchron im sel- 
ben Werkzeug gespritzt Dabei wird vorzugsweise erst 
der Kunststoffkfirper gespritzt und nach VerSlnderung 
des W rkzeugs zur Erzeugung eines der Dicke der 
Schicht des 2-Komponenten-Diu-opla5ts entsprechen- 
den Hohlraumes mi Werkzeug wird das 2-Komponen- 
t _ n-Duroplast eingebracht 

Die rationelle Fertigung eines Mehrschicht-Kunst- 
stoffteib mit einer Schicht aus 2-Komponenten-Duro- 
plast in dnem einzigen Werkzeug ist insbesondere we- 
gen der zyklussynchronen Herstellung des Kunststoff- 
teils und der Schicht aus 2-Komponenten-Duroplast 
moglich. Das heiBt, fur die Herstellung des Kunststoff- 
teils und der Schicht wird die gldche Zeit benSdgt Da- 
durch ist es moglich, daB die Herstellung von Mehr- 
schicht-Kunststoffteilen gleichzeitig mittels mehrerer 
Werkzeuge erfolgen kaim, wobei in einem Werkzeug 
die Beschichtung eines vorher gefertigten Kunststoff- 
teils erfolgt, wahrend in ekxem zweiten Werkzeug be- 
rdts ein nachstes Kunststoffteil gespritzt wird. 

Die Zykiussyncfaronisation wird vorzugsweise da- 
durch erzielt daB die Reaktionszdt des 2-Komponen- 
ten-Duroplasts an die Zeit fOr das Spritzen des Kunst- 
stoffteils angepaBt wird In der Regel wird f Or das Sprit- 
zen eines Kimststoffteils ebie kurzere Zeit bendtigt als 
ffir die Herstellung eines Teils aus 2-Komponenten-Du- 
roplast, so daB dessen Reaktionszeit verkurzt werden 
muB. 

Das Verfahren ist vorzugsweise fOr das Aufbringen 
einer Schicht aus Polyurethan auf ein Kunststoffteil be* 
stimmt 

Eine Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht- 
Kimststoffteils unter Verwendung einer SpritzguBma- 
schine, ist erfindungsgemaS dadurch gekennzeidmet, 
daB in der SpritzguBmasciiine eine RIM- Vorrichtung 
zum Einbringen eines 2-Komponenten-E>uropiasts m 
ein Mehrkomponenten-SpritzguBwerkzeug vorgesehen 
ist Diese Vorrichtung stellt eine spezielle Vorrichtung 
zur DurchfOhrung des Verf ahrenis dar. 

Das Verfahren ist aber auch mit einer Kunststoff- 
SpritzguBmaschine und dner RIM-Anlage, dh. mit 
zwei getrennten Maschinen ausfOhrbar, die handelsOb- 
lich sind Die Fertigung erfolgt in zw« Werkzeugen, die 
miteinander verkettet sind 

Zur rationellen Herstellung der Mehrschicht-Kunst- 
stoffteile ist es zwedcmaBig, daB eine bewegbare Vor- 
richtung mit mindestens zwei SpritzguBwerkzeugen 
vorgesehen ist, wobei in Arbeitsstellung ein SpritzguB- 
werkzeug mindestens einer SpritzdOse der SpritzguB- 
maschine und ein zweites SpritzguBwerkzeug minde- 
stens einer Mischdflse der RIM-Anlage oder der RIM- 
Vorrichtung in der SpritzguBmaschine zugeordnet ist 
Vorzugsweise ist die bewegbare Vorrichtung als dreh- 
bare Vorrichtung ausgebildet Bei Anordnung von zwei 
gleichen Werkzeugen, ist jedes Werkzeug abwe^sehid 
mit der Spritzduse und der MischdOse verbunden. 

FQr die Verkettung der SpritzgiiBmaschuie und der 
RIM-Anlage ist zweckmiBig ein Handlinggerit und ei- 
ne gemeinsame Steuerung vorgesehen. Mit dem Hand- 
linggerat smd die Mehrkomponenten-Kavit^ten der 
SpritzguBmaschine und der RIM-Anlage zuordenbar. 

In einer weiteren AusfOhrungsform ist vorgesehen, 
daB die SpritzguBwerkzeuge gleiche Werkz ughalften 
aufweisen, denen an der SpritzdOse und an der MischdO- 
se tmterscluedlich tiefe Matrizen zugeordnet sind wo- 
bei zwisdien der der Spritzduse zugeordneten Matrize 
und der jeweiligen Werkzeughalfte ein Freiraum mit 
den Abmessungen des, Kunststoff tdls vorhanden ist. 



3 * 

^It^- T^a^nfl^bene aufwdst inn GratbMmig auf die WerkzeughSIfte 2 bzw. 3 und die zugehonge Matn- 

SiJSXSlJr her^Sen Teu'e zu ze 10 fur die Herstellung des Kunsmofftejs 17 darge- 

aer acnwaren wDcnww e ^^^^^ ^^^^ ^j^^^ auBere Teilungsebene 21 und um em 

ISidune sou ia Ausfflhnmgsbeispielen anhand MaB a vereetzt dazu eine innere Teilungsebene 20 vor- 

Die ™dimg ^^"J» 'i'^^^ gesehen. So entsteht ein Trennstelle, die einen gegen- 

''^^i^r^Sl^^^ |berderTeilungsebene21abgewinkeltenAbschnrtt21a 

schw^ibaJ^geo^SrWerkzeurmh aufweist.deretwasenkrechtzudenRandemdesherge. 

^eUtenTeilenundnritzugeordneterSprhz-undMisch- « ^^^S'SJJ^ ^ A«fbringeo der 

Re 2 die Vorrichtung nach Rg. 1 vor einem Spritz- Duroplastschicht 19 auf das Kunstetofftefl 17 ^Jitar Ver- 

V % 2^?-.h«.T^^«nff. wendungderMatrizel2weistIdenosche,uindasMa6a 

' Rg^?S VoSSS^ach Hg.2 nach Beendigung versetztl TeUungsebenen 20. 21 auf. wie es in Fig.4b 

' fK b Se?5^tS2 W&ugs nut ver- " '^"^d^der versetzten Teilungsebenen die Au- 

Fig. 4a, D r^^^ Benseite des beschichteten TeUs gratfreL Der hierbei am 

' rS^'SrSerdSe'SeBung einer Vorrid.- Sl^etende Grat ist wenigfr starend und braucht 

Fis, 5 eme . unter UmstSnden nicht entfemt zu werden. 

vJSSri^chFjg. 1 weist eineOrundplatte 1 eine SpriteguBmasdrine mit emer darm mtegnerten. 

»uf ^e SelJe WerkzeughSlften 2. 3 trSgt und RIM-Vorricbtung dargesteUt isu and benn Aiafuh- 

^bi Se Se la Sagert ist Jede Werkzeug- rungsbeispiel der Fig. 5 eine SpnttguBmasclnne 22 und 

SSe fet™ t eiSem A^wei^^^^^ bzw. 5 versehen, von eine RIM-Anlage 23 vorgesehen. die handebublKi smd. 

balfte ist nut emem c 7 w « « hat Diese sind durch ein ledigUch prmzipieU dargestelltes 

' D'^'we'S^Tenta^^^^^^ S^^ggerat 24 miteinalder v^rk Jet. dessen^^^^ 

lO^toeTsSSclrin; U^sowie eine Matrize 12 gungsann sowohlquer und serJaechtzudennebene^^ 

Si^ MM-vSSlS vorgesehen. Der Matrize 10 ander aufgesteUten Maschinen bewegbar als auch 

STSie^rtSlSder WM-Vorrichtung 13 eine schwenkbar ist. und weUen eme gememsame Steuerung 

'^S^^SS^^^hine 11 ru«ordnete Matrize ^ ^"oer Verfahrensablauf ist nochmals in der F.g. 6 dar- 

Die der Spntzgi^mwcltoe 11 Herstellung des ersten Kunststoffteils 17 

l"S^SelS^SaiS'Sa^Ie?5Sf^^^ SSntS einem Druck^on 800-lOOObar w^r^d J 

b£S di?F«^aS, vSden ist. der der Dicke «nes 5 Sekunden Kunststoff nut emer Temperatur von 230 C 

17Mtsoricht 40 fiber die Spritzdase 14 in das erste Werkzeug emge- 

'^^^?i1Su ^^ti^^^^i<^^^^ei2 spritztAn^eBendwird fiber dnenZeitraum von 10 

f ■^^^■^^^\^(^r^OhtTf&dtLe 18 aui daB Sekunden ein Nachdruck von 400 bar ausgeubt Daran 

weistemensoichOTyCTlad ArCTOb^^^ ^Ssich eine Abkuhlzdt von 25 Sekunden an. Damit 

S!dtferFfSam^rit2/J?iS d?r^ Sder HemeUung^ozeB d« Kuns^o^l^^^^ 

^l^rlja^offschichtisversehenen^^^^^^^ « £f J- Jf« St%t;^e^^ 

!^i^krFL";»^Se^»2 ^^tSif "zyklussynchron das zweite 

^iStok diSt tode7d« f"S gespriLe und Kunststoffteil 17 unter den vorgenannten Bedmgungen 

M^^TJlr Pntnahme d« Teils aus der Werkzeughalfte s5 gebcnen Mischungsverhaltnis innerhaib von 2. 5 Sekun- 

SmSzc iSSbersteht und de leer wfi^-^tSm£« 

5!f^!^f [2 aS miHr Werkzeuge damit ge- der Matrize 12 gedreht D r beschnebene zyUusi^- 

t^te'SSi NSS'STen gleichzef g das Kunst- «f'0f2lS]?'-'^«>^^ " " 

stoffteU 17 nrittels der SpritzdOse 14 im SpnteguBver- 6S Fig.6dargestelltist 
fahren hergesteUt werden und im anderen Werkzeug 
das KunststoffteU 17 aber die Diise 15 mh emo- Duro- 
plastsdncht versehen werden, wie es in F^. 3 darge- 



SNsnnrarv «nF iBBsnnsJCi 1 > 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Mehrschicht- 
Kunststaffteils bei dem ein Kunststoff-SpritzguB- 
teil mit mindestens einer Schicht aus 2-Kompoiien- 5 
ten-DuropIast beschichtet wird, dadurch ^ekenn- 
zeidmet, dafi das KunststoffteS und die Schicht aus 
2-Komponenten-DuropIast nacheinander zyklus- 
syndiron im selben Werkzeug gespritzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, daB die Reakdonszeit des 2-Komponen- 
ten-DuropIasts an die Zeit fur das Spritzen des 
Kunststo^teils angepa£t wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB auf ein Kunststoffteil eine \s 
Schicht aus Polyurethan aufgebracht wird. 

4. Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht- 
Kunststoffteils unter Verwendung euier SpritzguB- 
masdiine, insbesondere zur Durchfiihrung, des 
Verfahrens nach mindestens einem der Ansprflche 20 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet; daB in der Spritz- 
guBmaschine (11) eine RIM-Vorrichtung (13) zum 
Einbringen dnes 2-Komponenten-Duroplasts in 
ein Mehrkomponenten-SpritzguBwerkzeug vorge- 
sehenist 25 

5. Vorrichtung zur Herstellung eines Mehrschicht- 
Kunststoffteik unter Verwendung einer SpritzguB- 
maschine, insbesondere zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB die SpritzguBma- 30 
schine (22) und eine RIM-Anlage (23) miteinander 
verkettet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine bewegbare Vorrichtung 
(l)mitmmdestenszweiSpritzguBwerkzeugen(2,3. 35 
10, 12) vorgesehen ist, wobei in ArbeitssteUimg ein 
SpritzguBwerkzeug mindestens einer Spritzduse 

(14) der SpritzguBmasclune (11) und ein zwdtes 
SpritzguBwerkzeug mindestens einer Miscfaduse 

(15) der RIM-Aniage (23) oder der RIM-Vorrich. 40 
tung (13) zugeordnet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als bewegbare Vorrichtung eine dreh- 
bare Grunc^latte (1) vorgesehen ist 

8. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 45 
gehenden An^rOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
for die Verkettung ein Handlinggerat (24) vorgese- 
hen ist, mit dem die Mehrkomponenten-Kavitaten 
der SpritzguBmaschine (22) und der RIM-Anlage 
(23)zuordenbarsind 50 

9. Vorriditung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die SpritzguBwerkzeuge gldche Werkzeughaiften 
(2, 3) aufweisen, denen an der Spritzduse (14) und 
an der MischdOse (15) unterschiedlich defe Matri- 55 
zen (10, 12) zugeordnet smd, wobei zwischen der, 
der Spritzduse (14) zugeordneten, Matrize (10) und 
der jeweiligen WerkzeughSlfte ein Freiraum mit 
den Abmessungen des Kunststoffteils (17) vorhan- 
den ist, wShrend zwischen der, der Mischdiise (15) eo 
zugeordneten, Matrize (12) und der jeweiligen 
Werkzeughaifte ein Freiraum mit den Abmessun- 
gen des mit einer Sdiaumstoffschicht (19) versehe- 
nen Kunststoffteils (17) vorgeseh nist. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 65 
gehenden AnsprOche, dadurdi gekennzeichnet, daB 
das Mehrkomponenten-SpritzguBwerkzeug aus 
Metalibesteht 



b 

1 1. Vorrichtung nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Mehrkomponenten-SpritzguBwerkzeug eine 
verdeckte Teilungsebene (21) aufweist 
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